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• © Mehrbackenf utter und Werkzeug sowie Bohrersatz fur das Mehrbackenf utter und Verfahren zum spanlosen Formen 
mindestens eines Teiles des Werkzeuges. 

(§) Das Mehrbackenfutter hat einen Backenhalter (3) fur 
Bakken (11) zum eine Axialbewegung zulassenden losen 
Einspannen von Werkzeugschaften (116). Durch eine Mitneh- 
merflache (33) an mindestens einer Backe (11) wird die 
Drehung des Futters auf das Werkzeug ubertragen. Das 
Backenhalterende (2) ist mit einer hohien Antriebswelle (19) 
verbindbar, in der ein Schlager (15) axial gefuhrt ist. Ein 
Durchbruch (14) im Backenhalterende (2) ermoglicht das 
Aufschlagen des Schlagers (15) auf das Werkzeugschaften- 
de. 

Das Werkzeug weist an seinem Einspannschaft (116) 
zum Ubertragen des Drehmomentes eines Mehrbackenfut- 
ters eine Rippe (135) auf, die in Bezug auf aile Diametraiebe- 
nen des Einspannschaftes (116) unsymmetrisch angeordnet' 

ist. • * ; - - .. , \ 

Bei alien Bohrern des Bohrersatzes bilden die Einspann- , 

schafte (116) mit den Werkzeugschaften eine durchgehende, 
zylindrische AuBenflache und sind mit einer MitneHmerfla- . 
che (134) versehen. 

Beim Verfahren zum spanlosen Formen mindestens 
eines in Bezug auf alle Diametralebenen unsymmetrischen 
Werkzeugteiles wird mindestens ein Paar spiegelbildlich 

zueinander angeordneter.Teile in einem Gesenk aus einem " 

zusammenhangenden Rohling geformt und die geformten . 

Teile werden dann anschlie&end voneinander getrennt. •*••• 
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Mehrbackenfutter und Werkzeug ^owie Bohrersatz fur das 
Mehrbackenfutter und Verfahren zum spanlosen Formen mindestens 
eines Teiles des Werkzeuges. 



Die Erf indung betrifft ein Mehrbackenfutter zum Verbinden 
von verschieden dicken EinspannschSf ten von Werkzeugen mit 
einer Antriebswelle einer Maschine, das einen Backenhalter 
aufweist, der mit seinem hinteren Ende mit der Antriebswel- 
5 le fest verbindbar ist und mindestens zwei Backen umfaflt, 
die mit Einspannf lachen versehen sind und zum Einspannen 
^des Einspannschaftes des Werkzeuges im Backenhalter in ei- 
ner Einspannrichtung bewegbar gelagert sind. 

Mehrbackenfutter dieser Art sind fUr Bohrer, MeiBel, Schrau- 
10 bendrehereinsatze und dergleichen Werkzeuge bekannt. 
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Die Erfindung befafit sich mit der Herstellung von Werkzeug- 
haltern fttr Werkzeuge, auf die w&hrend der Bearbeitung 
axiale Schlage ausgettbt werden miissen, wie das beispiels- 
weise bei Bohrern in Schlagbohrmaschinen und in Bohrhammern 

der Fall ist. 

Unter Schlagbohrmaschinen versteht man Bohrmaschinen, die 
als Werkzeughalter zum Einspannen verschieden dicker Ein- 
spannschSf te ein Mehrbackenf utter , insbesondere ein Zahn- 
kranzfutter, aufweisen, das an der als Spindel ausgebildeten 
Antriebswelle befestigt ist, die durch eine Ratschenscheibe 
axial in stoBweise Bewegungen versetzt wird. Hierbei werden 
die von der Ratschenscheibe auf die Antriebswelle ausgeiib- 
ten StSBe von dieser iiber das Mehrbackenf utter auf den im 
Futter fest und axial unverschiebbar eingespannten Bohrer 
iiber tragen. 

Unter einem Bohrhaminer versteht man eine Bohrmaschine , in 
der ein SchlMger von einem pneumatisch, Oder mechanisch an- 
getriebenen Flugkolben in einem Rohr axial hin und her be- 
wegt wird. Der SchlSger, der auch als Teil des Flugkolbens 
ausgebildet sein kann, schlagt dabei auf das hintere Ende 
des Einspannschaftes des Werkzeuges, das axial verschiebbar 
im Werkzeughalter gehalten ist. Die einzelnen Schlage sind 
hierbei um ein Vielf aches grSBer als bei einer Schlagbohr- 
maschine. Je nach konstruktiver Ausbildung wird der Werk- 
zeughalter insgesarat Oder teilweise in Drehung versetzt und 
iibertrSgt diese auf das Bohrwerkzeug . Er bildet mit dem 
Bohrhammer eine bauliche Einheit. Bei einem Bohrhammer miis- 
sen daher die verschiedenen Werkzeuge, um in den Werkzeughal* 
ter zu passen, alle mit dem gleichen Einspannschaf t verse- 
hen sein. Dadurch werden die Herstellungskosten fur die Werk- 
zeuge wesentlich erhoht. Die Anformung des in den Werkzeug- 
halter passenden Einspannschaftes insbesondere bei Bohrern 
mit extrem kleinen Durchmessern kann of t teurer sein als dxe 
Herstellung des Bohrer s selbst. Im wesentlichen aus diesem 



NSDOCID: <EP. 




SNISDOCID: <EP_ 



0064735 

- 3 - 

Grunde sind die Bohrwerkzeuge fiir Bohrhammer mehr als dop- 
pelt so teurer als entsprechende Werkzeuge ftir Schlagbohr- 
maschinen. Da es auBerdem bei den Bohrhammern verschiedener 
Hersteller eine Vielzahl, nSmlich iiber vierzig, verschiede- 
5 ner Werkzeugaufnahmen gibt, kommen hier noch zusStzliche 
Schwierigkeiten hinzu. BenOtigt der Markt z.B. eine be- 
stimmte Anzahl von Bohrern einer Dimension, dann muS bei 
der Herstellung der Bohrer diese Anzahl nach der Anzahl der 
Bohrhammer mit verschiedenen Werkzeugaufnahmen unterteilt 
lO werden, so das der Hersteller zum Herstellen von Bohrern fiir 
die gleichen Bohrungsdimensionen eine Vielzahl von verschie- 
denen Bohrern von jeweils geringerer Stuckzahl herstellen 
muB, wodurch die Fertigungskosten der Bohrer weiterhin we- 
sentlich erhoht werden. AuBerdem macht die Lagerung der ver— 
15 schiedenen Bohrer, die zum Bohren von Bohrungen mit jeweils 
gleichen Dimensionen vorgesehen sind, zusatzliche Schwierig- 
keiten, die den Vertrieb dieser Werkzeuge erschweren, da 
kein Werkzeughandler in der Lage ist, alle verschiedenen 
Bohrhammerwerkzeuge vorratig zu halten. 

20 Fachleute sind sich dieser Problematik seit 20 Jahren 

bewuBt und haben versucht, hier Abhilfe zu schaffen. 

Ein Weg fiir diese Abhilfe besteht darin, fiir Bohrer mit glei- 
chem Einspannschaf t Adapter vorzusehen, die in die Werkzeug- 
aufnanme des jeweils gewiinschten Bohrhammers passen. Die 
25 Bohrwerkzeuge werden in diesen Adaptern iiber einen Konus 

Oder ein Gewinde befestigt. Damit konnen zwar die Schwierig- 
keiten beseitigt werden, die durch die verschiedenen Werk- 
zeugaufnahmen von Bohrhammern verschiedener Hersteller ent- 
stehen. Es - bleibt jedoch nach wie vor der entscheidende Nach- 
30 tell," -daB die Bohrwerkzeuge selbst alle mit 'dem gleichen, 
in einer Werkzeugaufnahme , in . diesem Fall der des Adapters, 
passenden Einspannschaf t .vers ehen sein miissen. 

Abgesehen davon 1st diese -LCsung unbefriedigend, weil durch 
den zwiSchengeschalteten Adapter eine deutliche Reduzierung 
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der Bohr lei stung eintritt, da die Schlagenergie an der 
Trennstelle zwischen Bohrer und Adapter nur unvollstSndig 
fiber tragen wird. 

Bei einem zweiten Versuch, die oben genannten Schwierig- 
2U beseitigen# wurde der Backenhalter eines Mehr 
backenfutters zum Einspannen verschieden dicker Einspann- 
schafte mit einem Einsteckende versehen, das der Werkzeug- 
aufnahme des jeweiligen Bohrhaminers angepaBt war. Die 
Schlagenergie wird hierbei vom Schlager auf das Einsteck- 
ende des Mehr backenfutters und vom Boden des Backenhalters 
des Mehrbackenfutters auf den in diesem fest eingespafm- 
ten Bohrer fibertragen. Dieser Versuch schlug jedoch fehl/ 
weil Mehrbackenfutter nur fur die Ubertragung verhaltnis- 
mafiig schwacher StoBe geeignet sind, wie sie bei Schlag- 
bohrmaschinen auftreten. Bei der Ubertragung von starken 
St6Ben, wie sie bei Bohrhammern erwiinscht und verwirklicht 
sind, wurden die so verwendeten Mehrbackenfutter wegen ih- 
res verhSltnismSBig komplizierten Aufbaues durch die star- 
ken StSBe sehr schnell zerstdrt. Aus diesem Grunde wird die- 
ser Losungsweg von der Fachwelt nicht beschritten. Aber 
auch dann, wenn sich dieser LSsungsweg als begehbar erwie- 
sen hStte , ware der Nachteil der oben in Verbindung mit 
dem Adapter geschilderten Verringerung der Bohrleistung ge- 
blieben. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Mehrbacken- 
futter so auszubilden, dafl es auch bei Bohrhammern und 
ahnlichen Maschinen anwendbar ist, bei denen unmittelbar 
auf das hintere Ende des VJerkzeuges SchlSge von einem. 
SchlSger ausgeffihrt werden miissen. Hierbei ist unter der 
Bezeichnung •"SchlSger" jeder in irgend einer Weise axial 
hin und her bewegte Korper zu verstehen, der unmittelbar 
auf das hintere Ende eines in einem Werkzeughalter axial 
verschiebbaren Werkzeuges einwirkt. 
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Diese Aufgabe 1st gemSfl der Erfindung durch ein Mehrbacken- 
futter zun Verbinden von verschieden dicken Einspannschaf- 
ten von Werkzeugen mit einer Antriebswelle einer Maschine gelost, 
das einen Backenhalter aufweist, der mit seinem hinteren 
5 Ende mit der Antriebswelle fest verbindbar ist und minde- 
stens zwei Backen umfaBt, die mit Einspannf ISchen versehen 
sind und zum Einspannen des Einspannschaf tes des Werkzeuges 
im Backenhalter in einer Einspa-nnrichtung -bewegbar gelagert 
sind, wobei 

10 a) fiir die Verbindung mit einer hohlen Antriebswelle, in 

der sich ein SchlSger zum Ausuben von Schlagen auf das 

0 

hintere Ende des im Futter eingespannten Einspannschaf- 
tes befindet, die Einspannf lache mindestens einer Backe 
mit mindestens einer sich im wesentlichen axial erstrek- 
15 kenden Mi tnehmerf lache versehen ist, die mit mindestens 

einer Gegenflache des im Futter locker eingespannten Ein- 
spannschaf tes zusammenwirkt und das Antriebsdrehmoment 
von der Antriebswelle auf das Werkzeug iibertragt, ohne 
eine Axialverschiebung des Einspannschaf tes innerhalb des 
20 Backenhalters zu behindern, und 

b) daB der Backenhalter an seinem hinteren Ende einen Durch- 
bruch ->fiir die Ausilbung der SchlcLge des 

Schlagers unmittelbar auf das hintere Ende des im Futter 
locker eingespannten Einspannschaf tes aufweist. 

25 Durch die Erfindung wird fiir Mehrbackenfutter ein vollig 
neues Anwendungsgebiet, namlich die vollwertige Anwendung 
bei Bohrhammern, erQffnet und dadurch die Moglichkeit ge— 
schaffen', auch die Werkzeuge fiir Bohrhammer, ahnlich wie 
bei den Werkzeugen fiir Schlagbohrmaschinen und dergleichen, 

30 mit einem Einspannschaf t zu versehen, der nicht der Werk- 
zeugauf naihrae - der Antriebsmaschine , sondern dem Werkzeug- 
schaft angepaBt ist. Man kann also z.B. fvir einen Bohrhammer 
durchgehend zylindrische Bohrer verwenden, bei denen ledig- 
lich das hintere Ende, namlich der Einspannschaf t, mit min— 

35 destens einer angeformten Gegenflache fiir die Zusammenwir- 
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kung mit der Mitnehmerf ISche der Backe versehen 1st, z.B. 
dadurch/ daB dieses Ende unrund ausgej-iihrt ist. 

Durch das Merkmal a) wird erreicht, daB auch bei einer locke- 
reri/ eine Axialbewegung zulassenden Einspannung des Werkzeug- 
schaftes im Mehrbackenfutter das Drehmoment der Antriebswel- 
le der Maschine auf das Werkzeug iibertragen wird. 



lO 



15 



20 



25 



30 



D torch das Merkmal b) wird erreicht, daB trotz der Verwendung 
eines Mehrbackenf utters ein Schlager, z.B. eines Bohrhammers , 
unmittelbar auf das hintere Ende des Werkzeuges einwirken 
kann, ohne daB dabei das Mehrbackenfutter selbst den Schla- 
gen ausgesetzt ist. 

Fti-r die lockere Einspannung des Einspannschaf tes eines Werk— 
zeuges in dem Mehrbackenfutter gemSS der Erf indung kann bei 
einer besonders vorteilhaf ten Ausfiihrungsform mindestens eine 
auf die Backen einwirkende Feder vorhanden sein, durch der en 
Kraft die Backen in der Einspannrichtung vorgespannt sind, 
z.B. in der Weise, daB die Backen mit einer auf dem Backen- 
halter verstellbar gelagerten Htilse verbunden sind, mittels 
deren die Backenstellung dem Durchmesser des Einspannschaf— 
tes anpaBbar ist und auf die eine Feder einwirkt, durch deren 
Kraft die Hiilse in eine Stel- 

lung bewegt wird, in der die Einspannflachen am Einspann— 
schaft eines Werkzeuges anliegen. Bei der Verwendung einer 
solchen Einstellhiilse konnen auch fdr die verschiedenen Durch 
messer der im Futter einspannbaren Einspannschaf te Rasten 
fur die Hiilse vorgesehen sein, so daB dann die Feder wegge- 
lassen c&sr durch eine solche ersetzt werden kann, die die Backen in 
ihre Of f enstellung vorspannt. 

Die Erfindung betrifft auch ein Werkzeug mit einem Einspann- 
schaf t fur das erf indungsgemaBe Mehrbackenfutter. Da der 
Werkzeugschaf t eines beim erf indungsgemSBen Mehrbackenf ut- 
ter ver^endeten Werkzeuges im Mehrbackenfutter nur so locker 
eingespannt werden darf , dafl eine durch die Schlage auf das 
Hinterende des Werkzeuges verursachte Vers.chiebung. desselben 
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im Futter moglich 1st, muB am Einspannschaf t filr die Zusam- 
menwirkung mit der Mitnehmerf lache der Backe des Mehrbacken- 
futters mindestens eine Gegenflache angeformt sein. 

Die Erf indung hat den Zweck, Werkzeuge dieser Art so auszu- 
5 bilden, daB ihre Einspannschaf te mindestens fur einen ver- 

hM.ltnisma.Big groBen Bereich von WerkzeuggroBen nicht wie 
bei den bekannten Bohrhammern den Werkzeugauf nahmen dersel- 
ben angepafit werden miissen, sondern nur den WerkzeugschMf- 
ten der Werkzeuge angepafit werden konnen. Es soil dadurch 
lO die Moglichkeit geschaffen werden, daB bei Werkzeugen dieser 

Art der Werkzeugschaft und der Einspannschaf t eine durthgehen- 
de zylindrische Oberf lache haben. 

Der Erfindung liegt daher weiterhin die Aufgabe zu Grunde, 
ein Werkzeug zu schaffen, bei dem auch ein Einspannschaf t 
15 mit sehr kleinem Durchmesser mit einer Gegenflache versehen 
werden kann, die wirksam mit der an der Backe des Mehrbak- 
kenf utters vorgesehenen Mitnehmerf lSche zusammenwirken kann, 
die auch Einspannschaf ten mit groBen Durchmessern angepafit 
sein mufi. 

20 Diese Aufgabe ist bei einem Werkzeug mit einem Einspann- 

schaft, der mit einer sich axial erstreckenden geraden Oder 
schraubenformigen Rippe versehen ist und zum Einspannen in 
ein Mehrbackenfutter vorgesehen ist, bei dem mindestens eine 
Backe mit einer axialen, sich gerade bzw. schraubenformig 
25 erstreckenden Nut versehen ist, gemMB der Erfindung dadurch 
gelost, dafi die Rippe in Bezug auf alle Diametralebenen des 
Einspannschaf tes unsymmetrisch angeordnet ist. 

Die- Nut in der Einspannf lache einer Backe eines Mehrbacken- 
f utters gemMBv der Erfindung '-muB so breit sein, daB sie die 
30 Rippe eines groBen :Werkzeuges aufnehmen kann, die so breit 

•ist, daB- sie das fiir das grofie Werkzeug benotigte grofie Dreh- 
moment iibertragen kann. Durch die erf indungsgemafie Ausbil- 
dung kann nun bei einem kleinen Werkzeug zum Obertragen des 
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kleineren Drehinoment.es die Rippe wesentlich schmSler ausge- 
f iihrt werden als die Breite der Nut und dabei erreicht wer- 
den, daB die nacheilende Seitenflache der Rippe im wesent- 
lichen vollstSndig an der benachbarten Seitenflache der 
Nut anliegt und dabei trotzdem in ihrer Breite dem kleinen 
Durchmesser des Einspannschaf tes des kleineren Werkzeuges 
angepafit ist, so dafl sich die oben genannte unsymmetrische 
Anordnung der Rippe ergibt. Hierbei kann auch zur weiteren 
Anpassung an das zu tibertragende Drehmoment die RippenlEn- 
ge entsprechend gewShlt werden. 



Bei der oben genannten unsymmetrischen Anordnung der ‘Rip- 
pe ist bei einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbei spiel 
vorgesehen, daB die beim Umlaufen des Werkzeuges nachei- 
lende Seitenflache der Rippe in einer Diametralebene des 
Einspannschaf tes angeordnet ist. Dadurch werden fur die 
Ubertragung des Drehmomentes vom Futter auf das Werkzeug 
optimale Verhaltnisse geschaffen. Bildet hierbei dann noch 
die beim Omlaufen des Werkzeuges voreilende Seitenflache 
der Rippe mit der nacheilenden Seitenflache einen spitzen 
von Null verschiedenen Winkel, dann niirant die Breite der 
Rippe zu ihrem sie mit dem Einspannschaf t verbindenden 
FuB hin zu, so daB sie bei gleicher Hohe wesentlich gr6Be- 
fe Krafte iibertragen kann. Dies hat bei Einspannschaf ten 
mit groBem Durchmesser den Vorteil, daB die Rippe niedri- 
gg j ausgefiihrt werden kann. Bei Einspannschaf ten mit klei— 
nem Durchmesser ergibt sich wiederum der Vorteil, daB trotz 
(jgr geringen Menge von Material, das aus dem zylindrischen 
Schaft zur Bildung der Rippe ausgeformt werden kann, die 
Rippe hier auch die ausreichende Festigkeit ftir die Uber- 
tragung des erforderlichen Drehmomentes besitzt. 

Besonders gUnstige Verhaltnisse ergeben sich in diesem Zu- 
s amine nhang , wenn die voreilende SeitenflSche der Rippe die 
Umf angsflache des Einspannschaf tes tangiert. 




I 



0064735 

- 9 - 

Urn bei einem Werkzeug, bei dem die Rippe schmaler 1st als die in der 
Einspannflacho der Backe eines Mehrbacken f utter s vorgesehene Nut, ein 
seitliches Spiel zwischen Rippe und Nut zu vermeiden,kann bei einer be- 
vorzugten AusfUhrungsform des Werkzeuges vorgesehen sein, daB die beim 
5 Umlaufen des Werkzeuges voreilende Seitenflache der Rippe 

mit mindestens einem seitlichen Vorsprung versehen ist. Da- 
durcn wird erreicht, daB mit der Rippe nicht nur das Dreh— 
moment beim Umlaufen des Mehrbackenfutters von diesem auf 
das Werkzeug einwandfrei ubertragen werden kann, sondern daB 
10 das Werkzeug auch nicht in entgegengesetz te Richtung inner- 
halb des sich durch den Eingriff der schmalen Rippe in. die 
breite Nut ergebendeh Spieles gedreht werden kann. 

Weiterhin betrifft die Erf indung auch einen Bohrersatz, der 
aus mindestens zwei Bohrern fur Bohrungen mit verschiedenen 
15 Durchmessern besteht und dessen einzelne Bohrer fur einen 

Bohrhammer mit einem erf indungsgemaBen Mehrbackenfutter ver- 
wendbar sind. Die bisher bei BohrhSmmern verwendeten Bohrer 
muBten immer einen dem Werkzeughalter des Bohrhammers ange- 
paBten Einspannschaft besitzen. 

20 Der Erf indung liegt. die Aufgabe zu Grunde, einen Bohrersatz 
fUr den oben genannten Zweck zu schaffen, bei dem die ein- 
zelnen Bohrer sehr einfach hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe ist gemSB der Erf indung .dadurch gelos t, daB 
die Einspannschaf te aller Bohrer des Satzes mit den jewei- 
25 ligen WerkzeugschSf ten eine durchgehende, zylindrische AuBen- 
flSche bilden und dafi die Einspannschaf te mit mindestens ei- 
ner die zylindrische AuflenflSche unterbrechenden FISche ver- 
sehen sind. 

Eine besonders bevorzugte AusfUhrungsform dieses Bohrer- 
30 satzes besteht darin, daB die den zylindrischen Umfang der 
EinspannschSf te der einzelnen Bohrer unterbrechenden FIS- 
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chen durch die beim Umlaufenctes Werkzeuges nacheilenden 
Seitenf ISchen mindestens je einer axialen geraden Oder 
schraubenfbrmigen Rippe gebildet sind und daB die Bohrer 
mit groBeren Durchmessern breite und die Bohrer mit kleine 
ren Durchnessern schmalere Rippen aufweisen. 

Hierbei 1st es aus den oben genannten Grvinden besonders 
vorteilhaft, wenn mindestens bei den Bohrern fur kleinen 
Bohrungsdurchmesser die Rippen in Bezug auf alle Diame- - 
tralebenen des Einspannschaf tes unsyranetrisch angeordnet 

sind. 



Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum spanlosen 
Formen mindestens eines Teiles des Werkzeuges, namlich des 
Einspannschaf tes desselben. Dadurch, dafi durch die erfin- 
dungsgemaBe Anordnung der Rippe auf dem Einspannschaf t dieser 
in Bezug auf alle Diame tralebenen unsymmetrisch 1st, tritt 
beim spanlosen Umformen eines Rohlings in diese unsymmetri- 
sche Form ein Drehmoment auf, durch das dann der Rohling 
wahrend des Umformens im Gesenk gedreht und dadurch die ge— 
wxinschte Form nicht erreicht wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, ein Ver- 
fahren anzugeben, durch das dieses Drehen des Rohlings im 
Gesenk vermieden werden kann. 

Diese Aufgabe ist gemaB der Erfindung dadurch gelost, daB 
zum Formen eines in Bezug auf alle Diametralebenen unsymme- 
trischen Werkzeugteile ein Gesenk fur mindestens ein Paar 
von spiegelbildlich zueinander angeordneten und mit den glei~ 
chen Enden aneinanderstoBenden Werkzeugteilen verwendet wird, 
daB mit diesem Gesenk ein sich viber die ganze Lange minde- 
stens eines Paares der Werkzeugteile erstreckender Rohling 
in die gewiinschte Form umgeformt wird und daB dann das so 
erhaltene Paar von Werkzeugteilen in die einzelnen Werkzeug- 
teile aufgeteilt wird. Dadurch werden in ein- und demselben 

- IO a - 




Rohling beim Foruien der beiden Werkzeugteile eines Paares 
entgegengesetzte Drehmomente verursacht, die sich inner- 
halb des Rohlinges aufheben. 

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung von in 
den Zeichnungen dargestellten Ausfilhrungsbeispielen im ein- 
zelnen erlautert. 
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ES zeigen: 

Fig. 1 einen Axialschnitt des vorderen Endes 
des Ausftthrungsbeispieles eines erfin- 
dungsgemSflen Zweibackenfutters / in das 
der Einspannschaft eines Bohrers mit 
groBem Durchmesser eingespannt ist; 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II - II 
in Pig. 1; 



' • 

Fig. 3 einen der Fig. 1 entsprechenden Schnitt 

mit in das Zweibackenfutter eingespanntem 
Einspannschaft eines Bohrers mit kleinem 
Durchmesser; 



Fig. 4 einen* Schnitt nach der Linie IV - IV. 
in Fig. 3; 



15 



20 



Fig. 5 und 6 zwei in zueinander senkrechten 

Blickrichtungen dargestellte Seitenansich- 
ten des Einspannschaftes eines Bohrers fur 
das Futter nach Fig. 1-4; 

Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie VII - VII 
in ‘ Fig . 5 ; 

Fig. 8, 9 und 10 den Fig. 5, 6 und 7 entsprechen- 
de Darstellungen eines abgewandelten Aus- 
fiihrungsbeispieles des Einspannschaftes 
eines Bohrers 
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Fig. 11 und 12 den Fig. 3 bzw. 4 und 

Fig. 13 und 14 den Fig. 1 bzw. 2 entsprechende 

Darstellungen von zwei weiteren 
AusfUhrungsbeispielen von Zwei- 
5 backenfuttern; 

Fig. 15 und 16 Draufsichten von zwei Satzen von 

Bohrern fiir das Mehrbackenf utter 
nach den Fig. 1 bis 4 bzw. Fig. 
13 und 14. 

f 

10 Fig. 17 eine Draufsicht auf ein Paar von 

Einspannschaf ten, die nach dem 
erf indungsgemaflen Verfahren her- 
gestellt wurden. 



- 13 - 
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Das Ausftthrungsbeispiel eines Zweibackenfutters gemSS der 
Erfindung filr einen Bohrharomer 1st in der Zeichnung nur 
stark schematised vereinfacht dargestellt. Ein aus einem 
vorderen Teil 1 und einem hinteren Teil 2 zusammengeschraub- 
ter Backenhalter 3, dessen AuBenflSche 4 eine zu seiner 
Achse 5 koaxiale Rotationsf lache bildet, weist einen nach 
vorn, in Fig. 1 nach oben, offenen Hohlraum 6 auf, der in 
einem zur Zeichenebene von Fig. 1 parallelen Schnitt die 
Form eines gleichschenkligen Trapezes und in einem dazu 
senkrechten Axialschnitt die Form eines Rechteckes hat. 

Dadurch weist der Hohlraum 6 zwei einander gegeniiberliegende 
und zur vorderen Cffnung 7 konvergierende Fiihrungsebeneh 8 
und zwei einander parallele Fuhrungsebenen 9 fiir zwei Backen 
11 auf. Die einander parallelen Fiihrungsebenen 9 weisen in 
ihren RSndern, die an die konvergierenden Fiihrungsebenen 8 
angrenzen, Fiihrungsnuten 12 auf, in die an den Backen 11 an- 
geformte Fiihrungsleisten 13 eingreifen. 

In das in Fig. 1 untere, breitere Ende des Hohlraumes 6 mun- 
det ein zur Achse 5 koaxialer, zylindrischer Durchbruch 14, 
der im hinteren Teil 2 des Backenhalters 3 vorgesehen ist 
und in den ein in der Zeichnung gestrichelt dargestellter 
Schlagbolzen 15 eines nicht dargestellten Schlagers eines 
Bohrhammers und das hintere Ende eines im dargestellten Mehr- 
backenfutter eingespannten, in den Fig. 1 und 3 gestrichelt^ 
dargestellten Einspannschaf tes 16 bzw. .116 eines Bohrers 16’ 
bzw. 116' eingreifen kann. 

An seinem in Fig. 1 unten liegenden hinteren Ende ist der hin 
tere Teil 2 des Backenhalters 3 mit einer zur Achse 5 koaxia— 
len Ringnut 17 versehen, die in ihrer radial innen liegenden 
Wandf ISche mit einem AuBengewinde 18 versehen ist, mittels 
dessen der Backenhalter *3 und damit das ganze Zweibackenf ut- 
ter an eine rohrformige Antriebswelle 19 eines Bohrhammers 
anschraubbar ist, die im Bohrhammer axial unverschiebbar , 
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abar drehbar gelagert und vcm Antrieb des Bohrhanners ftlr eine Drehung 
urn ihre Achse in Richtung der in den Fig. 2 und 4 eingezeichneten Pfei- 
le angetrieben wird und fur die Ftihrung des im Bohrhanrrer axial hin und 
her bewegten,mit dem Schlagbolzen 15 versehenen Schlagers dient. 

5 Die beiden Backen 11 haben einander parallele ebene AuBen- • 
flSchen 21, mit denen sie an den einander parallelen Fiih- 
rungsebenen 9 anliegen, und gegeniiber der Achse 5 geneigte 
ebene FlSchen 22, mit denen sie an den zur Qffnung 7 konver- 
gierenden Fvihrungsebenen 8 anliegen, so daB die Fiihrungs- 
10 ebenen 8 und 9 zusammen mit den FOhrungsnuten 12 formschliis- 
sige Fiihrungen fiir eine axiale Verschiebung und eine durch 
diese verursachte radiale Verschiebung der Backen 11 bilden. 

In Bohrungen 23 der Backen 11 greifen Zapfen 24 
lose ein, die sich durch Schlitze 25 im Backenhalter 3 pa- 
15 rallel zu den Fvihrungsebenen 9 erstrecken, radial nach 

auflen ragen und dort in' Gewindebohrungen 26 einer Hulse 27 eingeschraubt 
sind, die auf dem Backenhalter 3 axial verschiebbar gelagert 
ist und auf die eine Schraubendruckfeder 28 einwirkt, die 
die Hiilse 27 so weit nach vorne zu driicken sucht, bis die 
20 Zapfen 24 an den vorderen Enden 29 der Schlitze 25 anstoBen. 

An den einander zugekehrten Seiten bilden die Backen 11 
zwei divergierendp EinspannflSchen 31, die bei dem darge- 
stellten Ausfxlhrungsbeispiel als Ebenen ausgebildet sind 
und fiir die Anlage am zylindrischen Einspannschaf t 16,116 vor- 
25 gesehen sind. Diese Einspannf ISchen 31 sind symmetrisch zu 
einer zu den Fvihrungsebenen 9 parallelen Axialebene des 
Backenhalters 3 angeordnet und gehen an ihren einander be- 
nachbarten . Randern in eine sich axial erstreckende Nut 32 
iiber , deren bei der Drehung des Backenhalters 11 nacheilende 
30 Seitenf lache ei.ne r MitnehmerflSche 33 bildet, die mit einer 

entsprechenden GegenflSche 34, 134 des Einspannschaftes 16 
bzw. 116. des Bohrers zusammenwirkt , die wiederum durch eine 
am Einspannschaf t 16, 116 angestauchte Rippe 35 bzw. 135 ge- 
bildet ist. Die die EinspannflSchen 31 bildenden Teile der 
35 Backen 11 sind durch 
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Schlitze 36 unterbrochen, die bei den beiden Backen 11 
gegeneinander so versetzt angeordnet und so breit ausge- 
bildet sind, daB beim radialen Zusammenschieben der Backen 
die die Einspannf lachen bildenden zinkenartigen Teile 37 
5 der einen Backe in die Schlitze 36 der anderen Backe ein- 
greifen, wie das aus Fig. 4 ersichtlich ist.. 

Die Nuten 32 in den Backen 11 sind nach vorne begrenzt, 
so daB die Nutenenden Anschlagf lachen 38 bilden, die mit 
den durch die zur Achse 5 im wesentlichen senkrechten vor- 
10 deren Enden der Rippen 35, 135 des Einspannschaf tes 16,116 
gebildeten Anschlagf lachen 39, 139 Anschlage bilden, die die axiale 
Verschiebbarkeit des Einspannschaf tes 16, 116 nach vorne begren- 
zen, so daB der im Zweibackenfutter eingespannte Einspann- 
schaft 16, 116 trotz einer lockeren Einspannung nicht aus 
15 dem Futter herausf alien kann. Hierbei ist das die Rippe 

35, 135 enthaltende Ende des Einspannschaf tes .nur so lang, 
daB, wenn das vordere Ende der Rippe 35, 135 an don vorderen 
Nutenende anliegt, sich das vordere Ende des Schlagbolzens 
15 auf Grund seines begrenzten Hubes bei seiner vorder- 
20 sten Stellung in einem Abstand von dem hinteren Ende des 

Einspannschaf tes 16, 116 befindet. Hierdurch ergibt sich ein 
kennzeichnendes Merkmal der. fur dieses Zweibackenfutter vor- 
gesehenen Bohrer, namlich daB mit abnehmendem Durchmesser 
des Einspannschaf tes 16,116 und damit des Bohrers die Abstande der 
25 vorderen Enden der Rippen 35, 135 von den hinteren Enden der Einspann- 
schaf te zunehnen, wie das aus einem Vergleich der Fig. 1 und 3 und aus 
Fig. 15 hervorgeht. 

Im nicht gebrauchten Zustand werden die beiden Backen 11 
durch die Feder 28 so weit nach vorne geschoben, daB die 
30. Zapfen 24 an den vorderen Enden 29 der Schlitze 25 anlie- 
gen. Umflrnspannschaf t 16 moglichst einfach in das . Zwei- 
backenfutter einfiihren zu konnen, sind die hinteren Enden 
35 ' der Rippen 35VSn 45° gegeniiber der Achse 5 abgeschragt. 
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Wenn mit einem Bohrhammer , an dessen Antriebswelle 19 das 

oben beschriebene Mehrbackenf utter angeschraubt 1st, ge- 

bohrt werden soli, wird der jeweils erforderliche Bohrer 

116 

mit seinem Einspannschaf t 16,/an die vorne aus dem Backen- 
5 halter 3 herausragenden vorderen Enden der Backen 11 

(Fig. 3) gedruckt, so daB die Backen 11 gegen die Kraft 
der Feder 29 nach hinten verschoben und durch die Fiihrung 
in den Ftihrungsnuten 12 radial nach auBen verstellt wer- 
den, bis der Einspannschaf t 16yzwischen die Backen 11 ein- 
10 greifen kann, was durch die abgeschragten Enden 35^135' der 
Rippen erleichtert wird. Sobald die am Einspannschaf t 16, 116 
vorgesehenen Rippen 3^jtn die Nuten 32 der Backen 11 ein- 
? re if er i/ springen die Backen 11 wieder radial zusammen, bis 
ihre Einspannf lachen 31 am Umfang des Einspannschaf tes 16 ,116 
15 durch den Druck der Feder locker^anliegen. Wird in dieser 

S tel lung des Einspannschaf tes 16ym±t dem Bohrhammer gebohrt, 
dann wird durch den Arbeitsdruck der Bohrer nach hinten ge- 
driickt, wobei seine hinterste Stellung durch die hinterste 
S tel lung des Schlagers definiert ist. Durch die vom Schlag- 
20 bolzen 15 ausgeUbten Schlage wird der Bohrer nach vorne ge~ 
stoflen, was durch die^lockere Anlage der Einspannf ISchen 31 
am Einspannschaf t 16,/ermoglicht wird. Das Z we ibackenf utter 
wird hierbei durch diese Stofle nicht belastet, weil der Hub 
des Schlagers, wie oben ausgefiihrt, begrenzt ist und daher 
25 der axial nach vorne verschiebbare Bohrer mit seinen An- 

schlagf lachen 39^A?urch die Schlage des Schlagbolzens nicht 
an den Anschlagf lachen 38 der Backen 11 anstoBt. Damit das 
hintere Ende des Einspannschaf tes 16,/len Schlagbolzen 15 in 
dessen hintersten Stellung nicht beriihren kann, konnen die 
30 Nuten 32 auch an ihren hinteren Enden begrenzt sein. 

Wie das die Fig. 1 bis 4 zeigeh, konnen in dem Zweibacken- 
futter Bohrer' mit verschieden starken EinspannschSften 16,116 
emgespannt werden, Hiexbei wird die Drehbewegung der An— 
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triebswelle 19 des Bohrhammers durch die Mitne^njerfla- 
chen 33 der Backen 11 viber die Gegenflachen 34,/der Rippen 
35,^dnd tiber .den Einspannschaf t 16,^uf den Bohrer (lber- 

tragen. Aus Fig. 1- ist ersichtlich, daB bei diesem AusfUh- 
5 rungsbeispiel das hintere Ende des dicksten Einspannschaf- 
te^/^im Durchbruch 14 gefuhrt ist. Das ist jedoch nicht 
unbedingt notwendig. Der Schlagbolzen 14 kann auch so aus- 
gebildet sein, daB er in den Zwischenraum zwischen dem 
hin tsren Ende der Backen 11 und dem Teil 2 eingreift. 

lO In ahnlicher Weise wie das oben beschriebene und in der 

Zeichnung dargestellte Zweibackenf utter kann auch ein Fut- 
ter mit mehr als zwei Backen/ z.B. ein Dreibackenf utter , 
ausgebildet sein. Auch ist es nicht notwendig/ daB die ; 

Fiihrungsflachen des Backenhalters und die an diesen anlie- 
15 genden FISchen der Backen eben sind. Diese konnen auch 

z.B. zylindrisch sein. In einem solchen Fall nriissen dann 
allerdings den Fiihrungsleisten 13 entsprechende Fuhrungs- 
teile vorgesehen sein, die eine axiale Fiihrung der Backen 
ermSglichen^ jedoch eine ungefuhrte Radialbewegung und 
20 eine Drehung \im die Achse 5 verhindern. 

Urn eine optimale Obertragung der Schlagenergie sicherzustel 

len, wenn der Schlagbolzen 15 auf das hintere Ende des Ein- 

116- 

spanns chaftes 16,/stoBt/ konnen die in den Backen 11 vorge— 
sehenen Nuten 32 ftir die entsprechend geformten Rippen 35,11 
25 des Einspannschaftes ll/einen schraubenformigen Verlauf ha- 
ben, der so gerichtet ist, daB durch das von den Backen 11 
auf den Einspannschaf t 16/ibertragene Drehmoment eine axial 
Kraftkomponente auf den Einspannschaf t l^/verursacht wird, 
durch die der Einspannschaf t nach hinten gedrdckt wird. 



30 In den Fig. 5 bis 7 ist ein Ausfxihrungsbeispiel eines Ein- 
spannschaftes eines Bohrers dargestellt, der mit dem oben 
beschriebenen und in der Zeichnung dargestellten Zweibacker 
futter Oder einem entsprechend ausgebildeten Mehrbackenfut- 
ter verwendbar ist. Der dort dargestellte Einspannschaft 
3 5 116 eines dtinnen Bohrers 116' hat den gleichen Durchmesser 
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wie der Bohrer 116' und 1st mit zwei Rippen 135 versehen, 
die schmaler sind als die Backennut 32. Jede dieser schma- 
leren Rippe 135 soil jedoch die Mitnehmerf lache 33 mit 
ihrer Gegenf lSche 134 vollflachig beriihren. Aus diesem 
5 Grunde muB die Gegenf lache 134 in gleichem Abstand von der 
ihr parallelen Diametralebene angeordnet sein, wie die ent- 
sprechende Gegenf lSche einer die Nut 32 voll ausfiilienden 
Rippe. Daraus ergibt sich, daB die Rippe 135 in Bezug 
auf alle Diametralebenen ihres Einspannschaftes 116 un- 
10 symmetrisch angeordnet ist. Beixn dargestellten Ausf iihrungs- 
beispiel liegt die. der Gegenflache 134 gegenilberliegende , 
beim Umlaufen des Bohrers voreilende Seitenflache der Rip- 
pe in der zur Gegenflache parallelen Diametralebene des 
Einspannschaftes 116. Um jedoch trotz dieser 
15 schmaleren Ausbildung je- 

der Rippe 135 nicht nur eine formschlilssige Verbindung ihrer 
Gegenflache 134 mit der Mitnehmerf lache 33 der Backe, son- 
dern auch eine formschliissige Verbindung der der Gegenfla- 
che 134 gegeniiberliegenden F lache der Rippe mit der der Mit- 
20 nehmerf ISche 33 gegeniiberliegenden Flache der Nut 3 2 zu er- 
halten und dadurch eine Relativdrehung des Bohrerschaf tes 
zu den Backen 11 nach beiden Richtungen hin zu verhindern, 
ist etwa im mittleren Bereich der Rippe 135 eine Einbuchtung 
141 vorgesehen, die an der der Mitnehmerf lMche 3 3 gegeniiber— 
25 liegenden Fiache der Nut 32 anliegt, wenn die Rippe 135 in 
die Nut 32 der Backe 11 eingreift. 



18a 
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In den Fig. 8 bis lO ist ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel 
eines Bohrers 216* dargestellt, bei dem die Rippe 235 eben- 
f alls schmaler ausgebildet ist als die Nut 32. Auch hier 
ist die Rippe 235 in Bezug auf alle Diametralebenen des 
Einspannschaf tes 216 1 unsymmetrisch angeordnet und ihre 
der Gegenflache 234 gegeniiberliegende , beim Umlaufen des 
Bohrers voreilende SeitenflSche liegt in der zur Gegen- 
flache 234 parallelen Diametralebene des Einspannschaf tes . 
Zur Bildung der formschliissigen Verbindung auf der der Ge- 
genflache 234 gegeniiberliegenden Seite der Rippe ist hier 
am hinteren Ende der Rippe eine Abflachung 241 vorgesehen, 
die einen entsprechenden Vorsprung bildet und so ebenfalls 
verhindert, daB der Bohrer im Futter hin und her gedreht 
werden kann. 

In alien oben beschriebenen Fallen bilden die hinteren End- 
flachen der Rippen ebenso wie die Endfiachen 35' und 135' 
der Rippen 35 bzw. 135 mit der Achse des Einspannschaftes 
116 bzw. 216 einen Winkel von 45°, wobei diese Abschra- 
gung des hinteren Endes bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach 
den Fig. 8 bis lO teilweise von der Abflachung 241 gebil- 
det wird. Die vorderen Enden der Rippen 135 und 235 bil- 
den hier die im wesentlichen recht- 
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winklig zur Achse des Schaftes verlaufenden Anschlag- 
flachen 139 bzw. 239. 

Bel dem in den Fig. 1 bis 4 dargestellten Ausf iihrungsbei- 
spiel greift der Schlager mittels des Schlagbolzens 15 in 
5 den Durchbruch 14 des Backenhalters 3 ein, um auf das Ende 
des Einspannschaf tes 16 einwirken zu konnen. Der Einspann- 
schaft des Werkzeuges und der Bohrhammer konnen jedoch auch 
so ausgebildet sein, daB der Einspannschaf t durch den Durch- 
bruch 14 in den Bohrhammer so eingreift, dab ein Schlager 
lO verwendbar ist, der nicht in den Durchbruch 14 eingreifen 
muB, um unmittelbar auf das Ende des Einspannschaf tes ein- 
wirken zu konnen. Dies hat den Vorteil, daB der Durchmes- 
ser des Durchbruches 14 und der SchlSger nicht aufeinander 
abgestimmt sein miissen, so cbfl das Mehrbackenf utter nur 'in 
ISBezug auf die Schraubverbindung zum Anschrauben an den Bohr- 
hammer diesem, im iibrigen aber nur den Werkzeugschaften an- 
gepafit sein muB. 



In den Fig. 11 und 12 ist ein zweites Ausfiihrungsbeispiel 
eines Zweibackenf utters dargestellt. Die dem in den Fig. 1 
20 bis 4 dargestellten ersten Ausfiihrungsbeispiel entsprechen- 
den Teile dieses Ausf vihrungsbeispieles sind mit um 1O0 ver- 
grSBerten Bezugszahlen bezeichnet, so daB durch diesen Hin- 
weis auf die Beschreibung des ersten Ausfiihrungsbeispieles 
Bezug genommen wird. 

25 Das Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 11 und 12 unterschei- 
det sich von dem ersten Ausfiihrungsbeispiel dadurch, daB 
hier der Backenhalter 103 eine konische AuBenflache aufweist 
und daB die zinkenartigen Teile 137 der Backen 111 so lang 
ausgef iihrt sind, daB sie auch beim Einspannen des dicksten 
30 Einspannschaf tes , wie das in Fig. 11 gestrichelt dargestellt 
ist, ineinandergreif en . Dadurch sind die beiden Backen auch 
in der am weitesten auf geweiteten Stellung fiir eine gemein- 
same axiale Bewegung miteinander verbunden. Ein weiterer Un- 
terschied besteht darin, daB die durch die Schlitze 125 hin- 
35 durchgreifenden Zapfen 124 hier mit den Backen 111 fest ver- 
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bunden, nSunlich verschraubt sind und dafl diese Zapfen aus 
der konischen AuBenflSche des Backenhalters 103 leicht vor- 
stehende KSpfe 124' aufweisen, mittels deren die Backen 111 



gegen die Kraft der hier unmittelbar auf die Backen 111 ein- 
wirkenden Schraubenf eder 128 von Hand axial verschoben wer- 
den konnen, um z.B. einen im Futter eingespannten Bohrer 

herausnehmen zu konnen. Die konvergier^en FOb^s^mlOSdes^^ 

Backentragers sind den durch die in ^^telebened^S^itze 
laufenden Mantellinien der konischen AuBenf lache parallel. 

Die Nuten 132 in den Einspannflachen 131 der Backen 111 



sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel gegeniiber alien Diame- 



tralebenen des Futters unsymmetrisch angeordnet, und zwar 

9 # 

so, daB die Mi tnehmerf lichen in einer Diametralebene des 
Putters angeordnet sind. Die den Mitnehmerf lachen 133 ge— 
geniiber liegenden Seitenf lachen der Nuten 132 sind zu einer 
ihnen nacheilenden Diametralebene des Futters parallel und 
bilden somit mit der Mitnehmerf lache einen spitzen Winkel. 
Hierbei ist die Anordnung dieser der Mitnehmerf lache gegen- 
iiber liegenden Seitenf lache der Nut 132 so getroffen, daB sie 
beim dicksten Einspannschaf t in einer Tangentialebene zum 
Einspannschaft liegt. Dadurch wird der Vorteil erreicht, daB 
auch der Einspannschaft eines eingespannten Werkzeuges ent- 
sprechend geformte Rippen aufweisen kann, die durch diese 
Formgebung eine besonders groBe Festigkeit aufweisen. 



In Fig. 12 ist der diinnste fnit dem dargestellten Futter ein- 
spannbare Einspannschaft 516 dargestellt, bei dem die Rip- 
pen 535 ebenf alls in Bezug auf alle Diametralebenen unsymme- 
trisch angeordnet sind, und zwar so, daB die nacheilenden 
Seitenf lachen, nSmlich die Gegenf lachen, 534 , in einer Diame- 
tralebene des Schaftes liegen und die ihnen gegemiberlie- 
genden Seitenf lachen der Rippen 535 in Tangentialebenen des 
Schaftes angeordnet sind. Dadurch werden fur die Ubertragung 
des Drehmomentes vom Futter auf den Einspannschaft optimale 
Verhaltnisse geschaffen. AuBerdem haben die Rippen aine 
besonders groBe Festigkeit, da ihre Dicke zu dem mit dem 
Einspannschaft verbundenen RippenfuB zunimmt. 




Bei dem in den Fig. 13 und 14 dargestellten AusfUhrungs- 
beispiel sind die dem ersten Ausfiihrungsbeispiel entspre- 
chenden Teile mit um 300 vergr6Serten Bezugszahlen bezeich- 
net, um mit diesem Bezug auf das erste Ausfiihrungsbeispiel 
die Beschreibung einfacher zu gestalten. 

Dieses Ausfiihrungsbeispiel unterscheidet sich von den bei- 
den vorher beschriebenen Ausf iihrungsbeispielen vor allem 
dadurch, daB hier die konvergierenden Fiihrungsebenen 308 
nach hinten, also zur Maschine hin, konvergieren, Oder 
anders ausgedriickt, zum Werkzeug hin divergieren. Die.bei- 
den Backen 311 sind hier ebenso wie bei dem Ausf iihrungs- 
^®ispiel nach den Fig. 11 und 12 durch die zinkenartigen 
Teile 337 auch in ihrer in den Fig. 13 und 14 dargestellten 
am meisten aufgeweiteten Stellung miteinander verbunden. 

In den Fiihrungsebenen 308 parallelen Bohrungen des Backen- 
baltexs 303 sind Schraubendruckfedem 328 vorgesehen/ die 
iiber in diese Bohrungen durch Schlitze 325 eingreifende 
2spfen 324 mit den Backed 311 verbunden sind und diese ge — 
rade umgekehrt wie bei den vorher beschriebenen Ausfiihrungs- 
beispielen in ihxe aufgeweitete Stellung driicken. 

Xhnlich wie bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel ist auch 
hier eine auf der zylindrischen AuBenflache des Backenhal- 
ters 303 gefiihrte, als Handgriff dienende Hiilse 327 vorge- 
sehen , die jedoch nicht mit: den Backen 311 verbunden ist, 
sondern vor dem vorderen Ende des Backenhalters 303 vor- 
ragt und an ihrem vordersten Ende mit einem inner en, zum AuBenmantel 
koaxialen , zylindrischen Rand 327* versehen ist, der an der vorderen 
^ ti^nf 12che der Backen 311 anliegt, so daB mittels dieser Hiilse 327 die 
Backen 311 aus der in der Fig. 13 ausgezogen dargestellten 
vordersten Stellung in die gestrichelt dargesteilte hinter- 
ste Stellung gegen'die Kraft der Federn 328 verschoben wer- 
den kdnnen. Um die Backen in verschieden dicken Einspann- 
schaften angepaBten Stellungen halten zu konnen, ist in der 
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Innenf ISche des AuBenmantels der HUlse 327 eine Axialnut 
341 vorgesehen, in die in Diametralebenen verlaufende 
Abzweigungen 342 miinden, die an ihren Enden an der vorde 
ren Seite kleine Einbuchtungen 343 aufweisen, so daB diese 
5 Axialnut 341 mit den Abzweigungen 34 2 in Zusammenwirkung 

mit einera am Backenhalter 303 vorgesehenen Stift 34 4 eine 
der Anzahl der Abzweigungen 342 entsprechende Anzahl von 
BajonettverschlUssen fvir die verschiedenen Stellungen der 
Hulse 327 bildet. Die Nut 341 ist an ihrem hinteren Ende 
10 geschlossen, so daB die Hiilse 327 nicht von dem Backenhal- 
ter 303 herunterf alien kann. 

Die Nuten 332 dieses Ausfxihrungsbeispieles sind, wie das 
aus Fig. 14 ersichtlich ist, im Querschnitt ebenso aus- 
gebildet wie bei dem Ausfilhrungsbeispiel nach den Fig. 11 
15 und 12. Durch diese Ausbildung der Nuten und die entspre- 
chende Ausbildung der Rippen ergibt es sich, wie das aus 
Fig. 12 ersichtlich ist, daB innerhalb der Nuten der Ein- 
spannschaft 516 eines diinneren Werkzeuges nur an zwei 
diametral gegenuberliegenden Stellen durch die Einspann- 
20 flachen 131 bzw. 331 gehalten ist. Urn daher den Einspann- 
schaft innerhalb des Futters an vier paarweise einander 
gegeniiberliegenden Stellen zu halten, sind die Nuten 132 
bzw. 332 nicht nur an ihren vorderen, die Anschlagf lachen 
138 bzw. 338 bildenden Enden, sondern auch an ihren hin- 
25 teren Enden begrenzt, so daB die Einspannf lachen 131 bzw. 
331 vor und hinter deh Nuten nicht durch diese unter 

brochen sind und dadurch die gewiinschte StUtzfunktion er- 
fiillen. 

In Fig. 15 ist ein Satz von drei Bohrern 16', 116* und 
30 216* dargestellt , deren Einspannschaf te 16 bzw. 116 und 

216 mit den jeweiligen Bohrerschaf ten eine durchgehende, 
zylindrische AuBenf ISche bilden und mit je zwei diametral 
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einander gegeniiberliegenden Rippen 35, 135 und 235 verse- 
hen sind. Der Abstand des vorderen Endes der Rippe 35 

des dicksten Einspannschaf tes 16 hat von den drei Bohrern 
den kleinsten Abstand von dem hinteren Ende des Einspann- 
5 schaftes. Dieser Abstand des vorderen Endes der Rippe nimmt 
beim Einspannschaf t 116 und beim Einspannschaf t 235 mit ab- 
nehmendem Durchmesser zu. Die in den Fig. 5 bis lo darge- 
stellten Einspannschaf te mit Rippen sind die mit den glei- 
chen Bezugszahlen versehenen Einspannschaf te nach Fig. 15, 
lO so daB sich eine nShere Beschreibung derselben eriibrigt. 

in Fig. 16 sind die Einspannschaf te 316, 416 und 516 von 
drei einen zweiten Bohrersatz bildenden Bohrern dargestellt. 
Die Bohrer dieses Satzes sind mit den Nuten 132 und 332 an- 
gepaBten Rippen 335, 435 und 535 versehen, bei denen sich 
15 jedoch, anders wie bei dem in Fig. 15 dargestellten Satz, 
die Abstande der vorderen Enden der Rippen vom hinteren 
Ende des Schaftes mit abnehmendem Schaf tdur clime sser abneh- 
men. Bei alien drei Bohrern dieses Satzes befindet sich die 
fur die Zusajnmenwirkung der Mitnehmerf lache 133 und 333 der 
20 Backennuten 132 bzw. 332 zusammenwirkenden Gegenflachen 334 , 

434 und 534 in einer Diametralebene des Schaftes, wahrend 
die andere Seitenflache mit der Gegenflache einen spitzen 
Winkel bildet,und zwar so, daJ3 die den Gegenflachen ge- 
geniiberliegenden voreilenden Seite.nf lachen der Rippen 335, 

25 435, 535 in Tangentialebenen des Ein- 

spannschaftes liegen.Auch bei diesem Satz sind die Rippen 

435 und 535 der diinneren Einspannschaf te 416 bzw. 516 din- 
ner als die Rippe 334 des dicksten Einspannschaf tes 316 und 
weisen daher auf der der Gegenflache 4 34 und 534 gegeniiber- 

30 liegenden Seite einen durch eine Einbuchtung 441 bzw. eine 
Abflachung 541 gebi.lde.ten Vorsprung auf, der eine Anschlag- 
f lache an der der Mitnehmerf lache der Nut gegeniiberliegenden 
Fiache bildet. Ebens.o wie bei den Bohrern nach Fig. 15 bil- 
den auch hier die vorderen Enden der Rippen 334, 434 und 534 
35 mit den von den vorderen Enden der Nuten 132 und 332 gebil- 
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deten Anschlagf lSchen 138 bzw. 338 zusammenwirkende An- 
schlagf lachen 339 bzw. 439 und 539. 

Werkzeuge der hier beschriebenen Art, insbesondere ihrer Schaf- 
te, werden durch spanloses Umformen eines stangen- oder 
5 rohrformigen Rohlings hergestellt, wobei der Rohling in 

einem Gesenk durch Pressen, Schmieden Oder Hammern in die 
gewiinschte Form umgeformt wird. 

1st das Werkzeug und im vorliegenden Fall der Einspann- 
schaft in Bezug auf eine Diametralebene symmetrisch, dann 
10 kann das Gesenk so hergestellt werden, daB beim Umformen 

des Rohlings kein Drehmoment auf den Rohling ausgeubt -wird. 

1st jedoch das Werkzeug, z.B. durch die unsymmetrische Aus- 
bildung des Einspannschaf tes , wie das oben in Verbindung 
mit den Werkzeugschaften 316, 416 und 516 beschrieben ist, 

15 in Bezug auf alle Diametralebenen des Werkzeugschaf tes 

unsymmetrisch, dann ist es unvermeidlich, da fl beim Umfor- 
men eines rohr- oder stangenformigen Rohlings ein Drehmo- 
ment verursacht wird, durch das der, Rohling wahrend des 
Umformens im Gesenk urn seine Achse gedreht und dadurch 
20 die gewiinschte Form nicht erreicht wird. Um eine solche 

Drehung des Rohlings beim Umformen im Gesenk zu vermeiden, 
wird zum Formen eines in Bezug auf alle Diametralebenen 
unsymmetrischen Werkzeugteiles , z.B. eines so gestalteten 
Einspannschaf tes, ein Gesenk fur mindestens ein Paar von 
25 spiegelbildlich zueinander angeordneten und mit gleichen 
Enden aneinanderstoBenden Werkzeugteilen verwendet. In 
ein solches Gesenk wird dann ein Rohling eingelegt, der 
sich xiber die ganze Lan<p des Gesenkes und damit mindestens 
des einen Paares der Werkzeugteile erstreckt. Beim Umformen 
30 wird dadurch mindestens ein Paar von Werkzeugen gebildet, 
die spiegelbildlich mit gleichen Enden aneinanderstoBen. 

In Fig. 17 ist ein auf diese Weise hergestelltes Werkzeug- 
paar dargestellt, bei dem zwei Einspannschaf te 416 mit ihren 

hinteren Enden an der gestrichelten Linie ineinander iiber- 

- 24a - 
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gehen. Dadurch wird erreicht, dafi auf den Rohling beim 
Formen der beiden EinspannschSf te 416 entgegengesetzte 
Drehmomente verursacht werden, die sich am Ubergang von 
einem Schaft auf den anderen aufheben. 

5 Sobald ein solches Paar ausgeformt ist, wird es dann an 
der in Fig. 17. gestrichelt angegebenen S telle durchge- 
schnitten. Auf diese Weise konnen auch Gesenke flir mehr 
als zwei Paare von Werkzeugen hergestellt werden, wobei 
das Gesenk moglichst so ausgebildet wird, daI3 die Formen 
10 fur diejenigen Teile von Werkzeugpaaren , die unsymmetrisch 
sind, unmittelbar ineinander tibergeben, wie das in Bezug 
auf die EinspannschSf te 416 in Fig. 17 dargestellt ist. 

- 25 / Anspriiche 
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Patentanspriiche 



1 Mehrbackenf utter zum Verbinden von verschieden dik 
ken Einspannschaften (16, 116, 216, 316, 416, 516) von Werk- 

zeugen mit einer Antriebswelle (19) einer Maschine, das ei 
nen Backenhalter (3, 103, 303) aufweist, der mlt seinem hin- 
teren Ende mit der Antriebswelle (19) fest verbindbar ist 
und mindestens zwei Backen (11, HI, 311) umfafit, die mit 
Einspannf lachen (31, 131, 331) versehen sind und zum Ein- 
spannen des Einspannschaftes (16, 116, 216, 316, 416, 516) 
des Werkzeuges im Backenhalter in einer Einspannrichtung be- 
wegbar gelagert sind, dadurch g ekennzeichnet , daB fur die 
Verbindung mit einer hohlen Antriebswelle (19) , in der sich 
ein SchlSger (15) zum Ausuben von Schlagen auf das hintere 
Ende des im Futter eingespannten Einspannschaftes befindet, 
die Einspannf lache (31, 131, 331) mindestens einer Backe (11, 
111, 311) mit mindestens einer sich im wesentlichen axial 

erstreckenden Mitnehmerf lache (33, 133, 333) versehen ist, 
die mit mindestens einer GegenflSche (34, 134, 234, 435, 535) 
des im Futter locker eingespannten Einspannschar tes zusammen- 
wirkt und das Antriebsdrehmoment von der Antriebswelle (19) 
auf das Werkzeug iibertragt, ohne eine Axialverschiebung des 
Einspannschaftes innerhalb des Backenhalters zu behmdern, 
und daB der Backenhalter an seinem hinteren Ende einen Durch- 
bruch (14) fur die Ausiibung der Schlage des Schlagers (15) 
unmittelbar auf das hintere Ende des im Futter locker ein- 
gespannten Einspannschaftes aufweist. 

2. Mehrbackenf utter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchbruch (14) im Backenhalter (3, 103, 

303) als axiale Fiihrung fur das freie Ende, des dicksten Ein- 
spannschaftes (16, 316) ausgebildet ist.. 

3. Mehrbackenf utter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einspannf lache (31, 131, 331) minde 
stens einer Backe (11, 111, 311) mit mindestens einer An- 
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schlagflSche (38, 138, 338) versehen 1st, die mit minde- 
stens einer Anschlagf lache (39, 139, 239, 339, 439, 539) 
des im Futter locker eingespannten Einspannschaftes (16, 
116, 216, 316, 416, 516) einen Anschlag bildet, der zur 

5 Begrenzung einer durch die lockere Einspannung moglichen 
axialen Verschiebbarkeit des Einspannschaftes im Futter 
nach vorne vorgesehen ist. 

« 

4. Mehrbackenfutter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , daB in der Einspannf lache (31, 131, 

lO 331) der Backe (11, 111, 311) eine sich im wesentlichen 

axial erstreckende Nut (32, 132, 332) fur eine Rippe'‘(35, 
135, 235, 335, 435, 535) am Einspannschaft (16, 116, 216, 
316, 416, 516) der Werkzeuge vorhanden ist, so daB beim 
Umlaufen des Futters die nacheilende Seitenflache der Nut 

15 die Mi tnehmerf lache (33, 133, 333) und die nacheilende 

Seitenflache der Rippe die Gegenf lache (34, 134, 234, 334, 
434, 534) bilden. 

5. Mehrbackenfutter 'nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nut (132, 332) in Bezug auf alle die 

20 Drehachse (5) des Futters enthaltenden Diametralebenen 
desselben unsymmetrisch angeordnet ist. 

6. Mehrbackenfutter nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die Mitnehm erf lache (133, 333) bildende 
nacheilende Seitenflache der Nut (132, 332) in einer Dia- 

25 metralebene des Futters angeordnet ist. 

7. Mehrbackenfutter nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl. die voreilende Seitenflache der Nut 
(132, 332) zu einer ihr naeheilenden Radialebene des Fut- 
ters parallel ist. 

30 8 .Mehrbackenfutter nach einem der Anspriiche 4 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Nut (32, 132, 332) minde- 
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s tens an ihrem, den Werkzeug zugekehrten Ende begr.net 1st. 
das die Anschlagf lache (38, 138, 338) der Backe (11, 111, 

311) bildet, so daB das dam Werkzeug zugekehrte Ende der 
Rippe (35, 135, 235, 335, 435, 535) die nit der Anschlag- 

5 f lache der Backe zusammenwirkende Anschlagf lache ( / ' 

239, 339 , 439, 539) des Einspannschaf tes bildet. 

9 Mehrbackenf utter nach einem der Anspruche 4 bis 8, I 

dadurch gekennzeichnet, daB die Nut sich lMngs einer Schrau- 
benlinie erstreckt, deren Drehsinn so gerichtet 1st, daB 
10 das von der Rippe auf den Einspannsohaft (ibertragene Dreh- 
nonent eine nach hinten geriohtete axiale Kraftkonponente 
verursacht , durch die das Werkzeug in das Futter hmerngezo 

gen wird. 

lo. Mehrbackenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

15 dadurch gekennzeichnet, daB die Backen (11, 111, 311) fiir 

eine gemeinsame axiale Bewegung miteinander verbunden sind. 

11. Mehrbackenfutter nach Anspruch lO, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Verbinden der Backen (11, 111, 311) 

einander an diesen zinkenartig ineinandergreif ende Texle (37,13 , - 

20 vorgesehen sind* 

12. Mehrbackenfutter nach einem der Ansprilche 1 bxs 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine mit den Backen (D, 311) 
zusammenwirkende Hulse (27, 327) vorhanden ist, die auf dem 
Backenhalter (3, 303) verstellbar gelagert ist. . 

25 13 . Mehrbackenfutter nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die Hills e (27) mit den Backen (ID verbunden 

ist. 

14. Mehrbackenfutter nach Anspruch 12 oder 13, dadurch . 
gekennzeichnet, daB fiir die verschiedenen Durchmesser der im 
30 Futter einspannbaren Einspannschaf te (316, 416, . 516) Rast 

(342, 343) fiir die Hulse (327) vorgesehen sind. 
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15. Mehrbackenfutter nach einem der Ansprilche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet , dafi mindestens eine auf die Backen 
(11, 111, 311) einwirkende Feder (28, 128, 328) vorhanden 
ist . 



5 16. Mehrbackenfutter nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 

gekennzeichnet, daB eine an der Hiilse (27) angreifende 
Feder (28) vorhanden ist, durch deren Kraft die Backen (11) 
in der Einspannrichtung vorgespannt sind. 

17. Werkzeug mit einem Einspannschaf t (116,216,316,416, 

10 516), der mit einer sich axial erstreckenden geraden Oder 

schraubenformigen Rippe (135,235,335, 435, 535) versehen ist 
und zum Einspannen in ein Mehrbackenfutter vorgesehen ist, 
bei dem mindestens eine Backe (11, 111, 311) mit einer 
axialen, sich gerade bzw. schraubenformig erstreckenden 
15 Nut (32, 132, 332) versehen ist, dadurch gekennzeichnt , 

daB die Rippe (135,235,335, 435, 535) in Bezug auf alle Diame— 
txalebenen des Einspannschaftes unsymmetrisch angeordnet 
ist . 

18. Werkzeug nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
20 daB die beim Umlaufen des Werkzeuges nacheilende Seiten- 

flache (334, 434, 534) der Rippe (335, 435, 535) in einer 
Diametralebene des Einspannschaftes (316, 416, 516) ange- 
ordnet ist. 

19. Werkzeug nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
25 daB die beim Umlaufen des Werkzeuges voreilende Seiten— 

flSche der Rippe (335, 435, 535) mit der nacheilenden Sei- 
tenflache (334, 434, 534) einen spitzen, von Null ver- 
schiedenen Winkel bildet. 

20. Werkzeug nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
30 dafl die voreilende Seitenflache der Rippe (335,435,535) die tin- 

fangsf lache des Einspannschaftes (316,416,516) tangiert. 
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21. Werkzeug nach einem der Anspriiche 17 bis 20, da 
durch gekennzeichnet , dad die belm Umlaufen des Werkzeuges 
voreilende Seitenf lSche der Rippe (135, 235, 435, 535) m t 
mindestens einem seitlichen Vorsprung versehen ist. 

22. werkzeug nach Anspruch 21, dadurch gekennzelchnet, 
dad die Rippa (135, 435) zur Bildung des Vorsprunges vorzugs-. 
veise in ihrer Mitte mit einer seitlichen Einbuchtung (141, 
441) versehen ist. 

23. Werkzeug nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rippe (235, 535) zur Bildung des Vorsprunges 
mit einer Abflachung (241, 541) versehen ist. 

24. Werkzeug nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die Abflachung (241, 541) an dem hinteren, dem Werkzeug 
abgekehrten Ende der Rippe (235, 535) angeordnet ist. 

25. Werkzeug nach einem der Anspriiche 17 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB die dem Werkzeug abgekehrte, hintere End- 
flSche der Rippe (35, 135, 235, 335, 435, 535) mit der Achse 
des Einspannschaftes (16, 116, 216,^316, 416, 516) einen 
spitzen Winkel, vorzugsweise von 45°, bildet. 

26. Werkzeug nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, 
daB die dem Werkzeug zugekehrte , vordere Endflache der 
Rippe (35, 135, 235, 335, 435, 535) mit der Achse des Ein- 
spannschaftes einen im wesentlichen rechten Winkel bildet. 

27. Werkzeug nach einem der Anspriiche 17 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, daS se.in Werkzeugschaft und sein Einspann- 
schaft (16, 116, 216, 316, 416, 516) eine durchgehende , zy- 
lindrische Oberflache haben. 

28. Bohrersatz, bestehend aus mindestens zwei Bohrern 
fiir Bohrungen mit verschiedenen Durchmessern, fiir einen Bohr 
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hammer mit einem Mehrbackenf utter nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 16., dadurch gekennzeichnet , daB die Einspann- 
schafte (16, 116, 216, 316, 416, 516) aller Bohrer des 
Satzes mit den jeweiligen Werkzeugschaf ten eine durchge- 
5 hende, zylindrische AuBenflache bilden und dafi die Ein- 

spannschafte mit mindestens einer, die zylindrische AuBen- 
flache unterbrechenden Flache (34, 134, 234, 334, 434, 534) 
versehen sind. 

29. Bohrersatz nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich- 
10 net, daB die den zylindrischen Umfang der Einspannschaf te 
(16, 116, 216, 316, 416, 516) der einzelnen Bohrer unter- 
brechenden Flacnen durch die beim Umlaufen des Werkzeuges 
nacheilenden Seitenf lachen (34, 134, 234, 334, 434, 534) 
mindestens je einer axialen, geraden Oder schraubenfSrmi- 
15 gen Rippe (35, 135, 235; 335, 435, 535) gebildet sind und 

daB die Bohrer (16', 316') mit groBeren Durchmessern breite 
und die Bohrer (116’, 216', 416', 516') mit kleiiftren Durch- 
messern schmalere Rippen (135, 235; 435, 535) 
aufweisen. 

20 30. Bohrersatz nach Anspruch 29, dadurch gekennzeich- 

net, daB mindestens bei den Bohrern (116', 216', 316', 

416', 516') fur kleine Bohrungsdurchmesser die Rippen 
(135, 235, 335, 435, 535) in Bezug auf alle Diametralebe- 
nen des Einspannschaf tes unsymmetrisch angeordnet sind. 

25 31. Bohrersatz nach Anspruch 29 oder 30, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB bei den Bohrern (116', 216’, 416', 516') 
mit kleineren Durchmessern die voreilenden Seitenf lachen 
der Rippen (135, 235, 435, '535) mit einem Vorsprung ver- 
sehen sind. 

30 32. Bohrersatz nach einem der Anspriiche 28 bis 31, da- 

durch gekennzeichnet, dafi bei alien Bohrern des Satzes die 
dem Werkzeug abgekehrte EndflSche der Rippe (35, 135, 235, 
335, 435, 535) mit der Achse des Einspannschaf tes (16, 116, 
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216; 316, 416, 516) einen spitzen Winkel, vorzugsweise 
von 45°, bildet. 

33. Bohrersatz nach einem der Anspriiche 28 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet , dafi bei den Bohrern mit verschie- 
5 denen Durchmessern. die dem Werkzeug zugekehrten vorde- 
ren Enden der Rippen (35, 135, 235 Oder 335, 435, 535) 
sich in verschiedenen Abstanden von den hinteren Enden 
der Einspannschaf te (15, 115, 216 bzw. 316, 416, 516) 
bef inden. 

10 34. Verfahren zum spanlosen Formen mindestens eines 

Teiles eines Werkzeuges aus einem stangen- Oder rohrfor- 
migen Rohling, der in einem Gesenk durch Pressen, 

Schmieden Oder Hammern in die gewiinschte Form umgeformt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB zum Formen eines in 
15 Bezug a'uf alle Diametralebenen unsymmetrischen Werkzeug- 

teilesein Gesenk fiir mindestens ein Paar von spiegelbild- 
lich zueinander angeordneten und mit den gleichen Enden 
aneinanderstoBenden Werkzeugteilen verwendet wird, daB 
mit diesem Gesenk ein sich iiber die ganze Lange minde- 
20 stens eines Paares der Werkzeugteile erstreckender Rohling 
in die gewiinschte Form umgeformt wird und daB dann das so 
erhaltene Paar von Werkzeugteilen in die einzelnen Werk- 
zeugteile aufgeteilt wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
25 daB zum Formen von Einspannschaf ten von Bohrern ein Gesenk 
fiir mindestens ein Bohrerpaar verwendet wird, bei dem 
jeweils die Formen fiir die Einspannschaf te eines Bohrer— 
paares unmittelbar mit den den Werkzeugen abgekehrten En- 
den der Einspannschaf te aneinanderstoBeri. 




